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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
 
A. Latar Belakang 
Seiring dengan berkembangnya ilmu pengetahuan dan teknologi proses 
pembangunan pun berjalan dengan sangat cepat dari waktu ke waktu. Hal ini 
mendorong tersedianya bahan-bahan sebagai penunjang pembangunan untuk 
memenuhi permintaan pasar yang kian hari kian meningkat. 
Semen merupakan salah satu bahan yang paling penting dalam proses 
pembangunan yang permintaannya pun kian hari kian meningkat. Keadaan yang 
seperti ini memicu munculnya pabrik-pabrik semen yang diharapkan bisa 
memenuhi permintaan pasar dan tidak menggantungkan pada produk luar negeri. 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk merupakan salah satu produsen 
semen terbesar di Indonesia yang ikut berperan aktif dalam memenuhi permintaan 
pasar dalam negeri akan kebutuhan semen. Dalam proses produksinya, perusahaan 
melibatkan beberapa faktor antara lain faktor manusia, mesin, peralatan serta 
lingkungan. Dalam pelaksanaan proses produksinya, interaksi antara keempat 
faktor ini dapat menimbulkan bahaya bila perecanaan, pelaksanaan, dan 
pengawasannya tidak terintregasi dengan baik. 
Maka dari itu perusahaan perlu memperhatikan masalah higene 
perusahaan, kesehatan dan keselamatan kerja. Hal ini diharapkan agar potensi-
potensi bahaya dan faktor-faktor bahaya di lingkungan kerja dapat dikendalikan 
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sehingga kecelakaan dan penyakit akibat kerja dapat diminimalkan, jika mungkin 
ditiadakan agar bisa mencapai angka zero accident. Dalam hal ini  perusahaan 
memberi kesempatan kepada mahasiswa Hiperkes dan Keselamatan Kerja untuk 
memperoleh pengalaman langsung dalam bidang higene perusahaan, kesehatan 
dan keselamatan kerja melalui kegiatan magang ini. 
Program magang merupakan program yang terintregasi dalam kurikulum 
dan menjadi sarana untuk mengaplikasikan ilmu K3 di tempat kerja. Program ini 
bertujuan untuk memberikan bekal kepada mahasiswa untuk mengenal, 
mengobservasi dan memahami isu-isu di lapangan khususnya aspek K3. Melalui 
program ini pula mahasiswa diharapkan dapat mengaplikasikan pengetahuan dan 
ketrampilannya yang telah didapatkan dibangku kuliah dan juga mahasiswa 
diharapkan dapat memberikan masukan bagi pihak perusahaan dalm bidang K3 
dalam rangka peningkatan prduktivitas perusahaan. 
 
B. Tujuan Magang 
1. Tujuan Umum 
Untuk menghasilkan lulusan Program Diploma Hiperkes dan 
Keslamatan Kerja  yang memiliki pengetahuan dan ketrampilan memadai dan siap 
pakai di bidang Kesehatan dan Keselamatan Kerja. 
2. Tujuan Khusus 
a. Untuk mengetahui deskripsi proses produksi semen. 
b. Untuk mengetahui fasilitas kesejahteraan, keselamatan dan kesehatan kerja 
yang diberikan perusahaan kepada tenaga kerja. 
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c. Untuk mengetahui potensi bahaya dan faktor bahaya yang dapat timbul dalam 
proses produksi semen. 
d. Untuk mengetahui penerapan Sistem Manajemen Kesehatan dan Keselamatan 
Kerja. 
e. Untuk mengetahui pelaksanaan pelayanan kesehatan. 
f. Untuk mengetahui gizi kerja dan ergonomi pada tenaga kerja. 
g. Untuk mengetahui penanganan keadaan darurat. 
 
C. Manfaat Magang 
1. Bagi Perusahaan 
a. Dapat memberikan masukan kepada perusahaan  dari hasil kegiatan magang 
mahasiswa khususnya dalam bidang kesehatan dan keselamatan kerja. 
b. Dapat memperoleh bantuan pemikiran, tenaga dan ilmu dalam rangka 
perencanaan dan peningkatan manajerial dunia kerja. 
2. Bagi  Program D-III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
a. Dapat mendapatkan informasi tentang kondisi nyata dunia kerja yang berguna 
bagi pengembangan ilmu K3. 
b. Dapat dijadikan sarana untuk membina kerjasama dengan perusahaan atau 
institusi lain di bidang K3. 
c. Dapat dijadikan untuk mengembangkan kurikulum agar lebih sesuai dengan 
kebutuhan di lapangan. 
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3. Bagi Mahasiswa 
a. Dapat memperoleh pengalaman nyata yang terkait dengan ilmu K3. 
b. Dapat memperoleh kesempatan untuk mengaplikasikan teori yang diperoleh di 
bangku kuliah dengan di lapangan. 
c. Dapat menemukan permasalahan yang dapat dijadikan sebagai bahan 
penelitian dalam rangka penulisan tugas akhir. 
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BAB II 
METODE PENGAMBILAN DATA 
 
 
A. Persiapan 
Persiapan pengambilan data dengan melakukan orientasi, observasi 
lapangan dan wawancara di Plant/Divisi, serta melakukan studi kepustakaan 
dengan membaca dan mempelajari buku-buku yang relevan. 
 
B. Lokasi  
Pengambilan data dilaksanakan di PT. Indocement Tunggal Prakarsa, 
Tbk yang beralamat di Jl. Mayor Oking Jayaatmaja, Citeureup, Bogor 16810. 
 
C. Pelaksanaan 
Kegiatan magang ini dilaksanakan mulai tanggal 2 Februari sampai 
dengan 28 Februari 2009 dengan lima hari kerja yaitu Senin sampai Jumat dan 
waktu kerjanya mulai dari pukul 08.00 WIB sampai 17.00 WIB (8 jam kerja). 
Adapun kegiatan yang dilakukan antara lain: 
1. Pendataan gambaran umum perusahaan. 
2. Observasi dan pendataan proses produksi. 
3. Pendataan dan observasi faktor bahaya dan potensi bahaya. 
4. Pendataan SMK3LH. 
5. Pendataan pelayanan kesehatan. 
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6. Pendataan penerapan gizi kerja. 
7. Pendataan penerapan ergonomi. 
8. Pendataan penanganan keadaan darurat. 
9. Pendataan P2K3. 
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BAB III 
HASIL MAGANG 
 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
                       1. Sejarah Perusahaan 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk adalah produsen semen terbesar 
kedua di Indonesia. Perseroan memperoleh status sebagai badan hukum 
berdasarkan keputusan Menteri Kehakiman Republik Indonesia Nomor 
C2.2876.HT.01.01.TH.85 pada tanggal 17 Mei 1985. Saat ini Perseroan 
mengoperasikan 12 plant, sembilan di antaranya berlokasi di Citeureup, Bogor, 
Jawa Barat; dua di Palimanan, Cirebon, Jawa Barat;  dan  satu di Tarjun, 
Kotabaru, Kalimantan Selatan.  
Pabrik-pabrik yang saat ini dimiliki Perseroan berawal dari PT Distinct 
Indonesia Cement Enterprise (DICE) yang pada tahun 1973 mulai membangun 
tanur putar pertama di Citeureup, Bogor dengan kapasitas terpasang 500.000 ton 
clinker per tahun. Pembangunan tanur yang pertama ini selesai pada tahun 1975 
dan diresmikan pada tanggal 4 Agustus 1975 oleh Presiden Soeharto, tanggal ini 
di kemudian hari ditetapkan sebagai hari jadi Perseroan. Tanur pertama ini juga 
menjadi pabrik semen pertama yang dimiliki Perseroan, selanjutnya disebut Plant 
(Pabrik) 1. 
Perkembangan Perseroan selanjutnya dapat dilihat dari berdirinya 
perusahaan-perusahaan lain, yaitu : 
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1. PT Distinct Indonesia Cement Enterprise (DICE) 
Meliputi Plant 1 dan Plant 2 dengan kapasitas terpasang masing masing 
500.000 ton clinker per tahun. Plant 2 mulai beroperasi tanggal 4 Agustus 
1976. 
2. PT Perkasa Indonesia Cement Enterprise (PICE) 
 Tanggal 26 Desember 1978, PICE meresmikan pabrik semen pertama yang 
memiliki kapasitas produksi 1.000.000 ton semen per tahun. Pabrik ini 
kemudian menjadi pabrik semen ketiga (Plant 3) dari Perseroan. Kemudian 
tanggal 17 November 1980, PICE meresmikan pabrik semen kedua dengan 
kapasitas produksi 1.000.000 ton semen per tahun. Pabrik ini menjadi pabrik 
semen keempat (Plant 4) dari Perseroan. 
3. PT Perkasa Indah Indonesia Cement Putih Enterprise (PIICPE) 
 Tanggal 11 Maret 1981, PIICPE meresmikan pabrik semennya. Pabrik semen 
ini memproduksi 150.000 ton semen putih (White Cement) dan 50.000 ton 
semen sumur minyak (Oil Well Cement) per tahun. Produksi semen putih 
dimulai  pada tahun 1982,  sedangkan semen sumur minyak baru diproduksi 
pada tahun 1983. Pabrik semen ini kemudian menjadi pabrik semen kelima 
(Plant 5)dari Perseroan. 
4. PT Perkasa Agung Utama Indonesia Cement Enterprise (PAUICE) 
 Pada tanggal 5 September 1983, PAUICE meresmikan pabrik semennya yang 
memiliki kapasitas produksi sebesar 1.500.000 ton semen per tahun. Pabrik ini 
kemudian menjadi pabrik keenam (Plant 6) dari Perseroan. 
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5. PT Perkasa Inti Abadi Indonesia Cement Enterprise (PIAICE) 
 Tanggal 16 Desember 1984, PIAICE meresmikan pabrik semen pertamanya 
yang memiliki kapasitas produksi sebesar 1.500.000 ton semen per tahun. 
Pabrik semen ini kemudian menjadi pabrik ketujuh (Plant 7) dari Perseroan. 
6. PT Perkasa Abadi Mulia Indonesia Cement Enterprise (PAMICE) 
Peresmian pabrik kedelapan (Plant 8) Perseroan dilakukan pada tanggal 26 
Juli 1985, dengan kapasitas produksi 1.500.000 ton semen per tahun. Pabrik 
ini didirikan oleh PAMICE. 
Dari uraian di atas dapat disimpulkan bahwa pada mulanya kedelapan 
pabrik yang dimiliki Perseroan tersebut dikelola dan dioperasikan oleh enam buah 
perusahaan, yang kemudian pada tahun 1985 ke enam perusahaan tersebut 
bergabung menjadi PT Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk. Kedelapan pabrik 
tersebut berada di satu lokasi di Citeureup, Bogor, Jawa Barat. 
 Pabrik kesembilan (Plant 9) terletak di Palimanan, Cirebon, Jawa Barat 
berasal dari PT Tridaya Manunggal Perkasa Cement (TMPC) yang diambil alih 
Perseroan pada tahun 1991. Pabrik tersebut memiliki kapasitas terpasang tahunan 
sebesar 1.200.000 ton semen. Sedangkan pada tahun 1996, Perseroan 
menyelesaikan pembangunan pabrik kesepeluh (Plant 10) dengan lokasi dan 
kapasitas yang sama dengan pabrik kesembilan (Plant 9). Pabrik kesebelas (Plant 
11) yang terletak di Citeureup, Bogor, Jawa Barat diresmikan pada tanggal 1 
Maret 1999 dengan kapasitas terpasang sebesar 2.400.000 ton klinker per tahun.  
Sebagai hasil merger antara Perseroan dengan PT Indocement Investama 
dan PT Indo Kodeco Cement (IKC) pada 29 Desember 2000, maka Perseroan 
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menjadi pemilik pabrik semen di Tarjun, Kota Baru, Kalimantan Selatan 
(sebelumnya dimiliki oleh IKC). Pabrik tersebut menjadi pabrik Perseroan 
keduabelas (Plant 12). 
Dengan demikian maka sampai saat ini, Perseroan memiliki 12 pabrik. 
Pabrik ke-1 sampai dengan pabrik ke-8 dan pabrik ke-11 berada di Citeureup - 
Bogor, pabrik ke-9 dan pabrik ke-10 berada di Cirebon, sedangkan pabrik ke-12 
berada di Tarjun, Kota Baru – Kalimantan Selatan. Status Perseroan sejak tanggal 
5 Desember 1989 adalah perusahaan publik (‘Go Public’), di mana Perseroan 
mencatatkan sebagian sahamnya di Bursa Efek Indonesia (sebelumnya adalah 
Bursa Efek Jakarta dan Bursa Efek Surabaya). Dengan status sebagai perusahaan 
publik, maka nama Perseroan ditambah dengan “Tbk.” - yang berarti: Terbuka - 
menjadi  PT Indocement Tunggal Prakarsa Tbk.  Selanjutnya, pada tanggal 26 
September 1994 Perseroan mencatatkan seluruh sahamnya di Bursa Efek 
Indonesia (“Company Listing”). 
Pada 18 April 2001, Kimmeridge Enterprise Pte. Ltd. (anak perusahaan 
HeidelbergCement Group/"Kimmeridge") telah membeli seluruh saham Perseroan 
milik Badan Penyehatan Perbankan Nasional dan PT Holdiko Perkasa. Dengan 
demikian, pada tanggal tersebut Kimmeridge telah resmi menjadi pemegang 
saham Perseroan.  
Pada 24 April 2001, Kimmeridge melaksanakan Hak Memesan Efek 
Terlebih Dahulu (HMETD) atas saham-sahamnya serta saham-saham PT Mekar 
Perkasa dan PT Kaolin Indah Utama. Berkaitan dengan hal tersebut, 
maka Kimmeridge menjadi pemegang 45,48% saham Perseroan. 
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HeidelbergCement Group adalah produsen semen kelas dunia yang berpusat di 
Jerman, menjadi pemegang saham pengendali Perseroan. Dengan masuknya 
Perseroan ke dalam HeidelbergCement Group (melalui Kimmeridge), Perseroan 
memperoleh manfaat keahlian teknis dan keuangan bertaraf international, serta 
dukungan jaringan global di bidang pemasaran. 
Untuk meningkatkan daya saing dan memberikan kualitas terbaik kepada 
konsumen maka Indocement melakukan perbaikan-perbaikan. Pada bulan 
September 2002 Indocement merampungkan proyek pembuatan Electrostatic 
Precipitator untuk plant 5, 6, 7, 8, 9 dan  10  yang berhasil mengurangi konsumsi 
energi sebanyak 3.6 % atau 4 kWh/ton semen. 
2. Kegiatan Perusahaan 
 PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk pelaksanaan kegiatannya dipimpin 
oleh  General manager, yang membawahi PPC (Portland Poizzoland Cement) 
dan Secretariate, Deputy Citeureup Operation, divisi–divisi, dan Plant 
Controllership. 
PPC membawahi Senior Staff PPC, Senior System Analysis, Data Analisis, 
dan Senior Clerk. Secretariate membawahi secretary, driver dan office attendant. 
Deputy Citeureup Operation membawahi seluruh proses produksi semen dari 
plant 1 sampai dengan plant 11. Plant Controllership merupakan pengontrol 
pelaksanaan proses produksi seluruh plant/divisi yang ada. 
 Ada 9 macam divisi di PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk, meliputi :  
TSD (Technical Service Division) berfungsi untuk perbaikan mesin-mesin, QARD 
(Quality Assurance and Research Division) berfunfsi menganalisa mutu semen, 
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Supply Division mengurusi supply semen, Mining Division sebagai tambang 
bahan baku, HR & GAD (Human Resources & General affair Division) sebagai 
pemantau adanya faktor bahaya, CDO (Community division Office) sebagai pusat 
pelayanan informasi, SSCD ( Safety Security Comunity Division), CHRD 
(Coorporate Human Resources Division) sebagai tempat pertemuan/rapat 
dilengkapi adanya perpustakaan , GECD (General Engineering & Contruction 
Division) sebagai rekayasa/modifikasi kontruksi mesin. 
3. Fasilitas 
 PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk memberikan fasilitas untuk 
kesejahteraan karyawan antara lain : penyediaan  sarana ibadah seperti masjid dan 
gereja, sarana olahraga, bus karyawan, rekreasi yang diadakan rutin setiap satu 
tahun sekali, koperasi, mess (perumahan), dan program jaminan sosial tenaga 
kerja (jamsostek) yang meliputi tunjangan kesehatan (kecelakaan), kematian dan 
hari tua (pensiun). 
 Gaji yang diberikan pada tenaga kerja berupa gaji pokok dan gaji 
tambahan untuk tenaga kerja teladan dan lembur. Disamping itu juga ada 
tambahan uang makan sebagai ganti karena perusahaan tidak memberikan makan 
siang setiap harinya. 
4. Utilitas 
a. Penyediaan Listrik 
Untuk memenuhi kebutuhan listrik PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk 
menggunakan sumber utama dari generator dan turbin yang diproduksi sendiri. 
Untuk sumber tambahan, perusahaan juga menggunakan sumber dari PLN 
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(Perusahaaan Listrik Negara). Tegangan yang digunakan secara keseluruhan 
adalah 360 megawatt untuk generator dan turbin 320 megawatt, dan untuk PLN 
(Perusahaan Listrik Negara) sebesar 40 megawatt. Untuk tegangan satu mesin 
generator rata – rata 16 megawatt dan untuk turbin 38 megawatt. 
Penyediaan listrik digunakan seabagai sumber penerangan di dalam 
maupun di luar pabrik (masyarakat sekitar), selain itu juga digunakan untuk 
menjalankan mesin atau peralatan agar proses produksi dapat terlaksana dengan 
baik. 
b. Penyediaan Air 
Penyediaan air di PT. Indocement Tunggal Prakarsa,Tbk bersumber dari 
air yang ada disekitar perusahaan yang kemudian diolah di Water Treatment Plant 
(WTP), air yang telah melalui pengolahan digunakan untuk proses pendinginan 
peralatan produksi dan kebutuhan tenaga kerja seperti air minum dan MCK 
(mandi cuci kakus). 
 
B. Proses Produksi 
Bahan baku untuk pembuatan semen terdiri dari batu kapur (80%), tanah 
liat (10%), pasir silica (9%) dan pasir besi (1%). Proses-proses yang harus dilalui 
dalam pembuatan semen adalah : 
1. Penyediaan Bahan Baku (Mining) 
Bahan baku semen meliputi batu kapur (limestone) sebesar 80%, tanah liat 
(clay) sebesar 5% - 10%, pasir silica (silica sand) sebesar 5% -10% diperoleh dari 
pertambangan sekitar lokasi pabrik yaitu di daerah Quary D dan Hambalang. 
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Bahan baku yang lain yang jarang terdapat di sekitar pabrik didatangkan dari luar 
lokasi pabrik , misalkan bahan baku pasir besi diambil dari PT. Aneka Tambang 
Cilacap, gysum dipenuhi dengan mengimpor dari Thailand, Jepang, Australia 
sedangkan trash dari Bogor dan Sukabumi. 
Kegiatan penambangan untuk menyediakan bahan baku meliputi beberapa 
tahapan yaitu: 
a. Penambangan batu kapur 
1) Pembersihan (cleaning) pada lapisan tanah bagian atas setebal ± 30 cm 
dengan bolduzer. 
2) Pengeboran (driling). 
3) Peledakan (blasting). 
4) Pemuatan (loading). 
5) Pengangkutan (hauling), batuan dipindahkan dari lokasi peledakan ke alat 
penghancur dengan menggunakan dump truck dengan kapasitas ±30-60 
ton. 
6) Penghancuran batu kapur (crushing) bertujuan untuk mereduksi ukuran 
batuan menjadi <8 cm. 
7) Pengiriman batu kapur ke pabrik (conveying). 
8) Reklamasi dan reboisasi. 
b. Penambangan tanah liat dan pasir silika. 
1) Pembongkaran kulit batuan (loosening) dengan menggunakan  buldozer. 
2) Pemuatan (loading). 
3) Pengangkutan (hauling). 
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4) Pengecilan ukuran (size reduction). 
5) Pengiriman material pasir silika dan tanah liat. 
6) Reklamasi dan reboisasi. 
2. Pengeringan dan Penggilingan Bahan Baku (Drying and Grinding) 
Bahan baku utama (batu kapur dan tanah liat) dan bahan baku pengoreksi 
(kaolin, pasir silika dan pasir besi) dicampur dengan proporsi sedemikian rupa 
untuk mendapatkan komposisi tepung baku yang sesuai dengan standard 
terak/klinker yang akan diproduksi. Pada proses pencampuarn bahan baku, harus 
diperhatikan modulus tepung baku seperti LSF (Lime Saturation Factor), SM 
(silica Modulus) dan IM (Iron Modulus). 
Campuran bahan baku tersebut digiling dan dikeringkan ke dalam unit 
penggilingan dan pengeringan tepung baku (raw mill). Unit ini terdiri dari sebuah 
mill dengan media penggilingnya adalah bola-bola baja dan unit separasi. Unit 
separasi digunakan untuk memisahkan partikel halus (produk) terhadap partikel 
kasar yang akan dikembalikan ke mill untuk digiling ulang (tailing). Selain itu 
digunakan pula unit Electrostatic Precipitator dengan efisiensi penangkapan debu 
±  99 % untuk menjaga agar debu yang keluar dari cerobong/chemney batas yang 
diperbolehkan. Sedangkan media pengering pada unit raw mill ini adalah gas 
panas yang berasal dari tanur pembakaran/kiln. 
Produk dari unit ini dinamakan tepung baku/raw meal dengan standart 
kehalusan adalah 15-18% tertahan dalam ayakan 170 mesh dan kandungan air 
lebih dari 1%. Sedangkan untuk memperoleh komposisi kimia raw meal  yang 
homogen, produk tersebut dicampur dalam blending silo/raw meal silos. 
  
16 
3. Pembakaran Tepung Baku dan Pendinginan Terak 
Tepung baku yang keluar dari blending silo diumpankan ke dalam tanur 
putar/kiln untuk dibakar, tepung baku ini disebut kiln feed. Proses pembakaran 
kiln feed pertama dilakukan di Suspension Preheater. Selama pembakaran di SP, 
kiln feed mengalami proses pengeringan, pemanasan awal dan proses 
kalsinasi/peruraian batu kapur. Kemudian pembakaran dilakukan di tanur putar 
untuk proses kalsinasi lanjutan dan pembakaran. Selanjutnya proses pendinginan 
terak terjadi di cooler, baik itu berupa grate cooler, planetary cooler maupun 
rotary cooler. 
Suhu pembakaran dalam tanur putar tersebut adalah 1450 o C untuk terak 
semen portland dan 1700 oC untuk terak semen putih. Sedangkan bahan bakar 
yang digunakan adalah bahan bakar padat (batu bara halus), bahan bakar cair 
(IDO), bahan bakar gas ataupun bahan bakar alternatif lainnya. Produk dari unit 
ini adalah terak/klinker yang serupa dengan batuan dan selanjutnya terak tersebut 
disimpan dalam cliker silo. 
4. Penggilingan Akhir 
Klinker dari klinker silo bersama gypsum dan additive di unit penggilingan 
akhir/finish mill. Konfigurasi dari unit ini hampir sama dengan unit raw mill tetapi 
finish mill tidak memerlukan gas panas. Produk semen ini kemudian disimpan 
dalam cement silo. Bahan additive yang biasa digunakan adalah limestone, trash, 
fly ash, slag blast furnace. Untuk memperoleh semen yang berkualitas, selama 
proses produksi perlu pengendalian proses antara lain kehalusan yang dapat 
dinyatakan dalam bentuk prosentase tertahan ayakan 325 mesh atau dalam bentuk 
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luas permukaan spesifik. Untuk kehalusan semen OPC type I adalah maksimal 7% 
tertahan ayakan 45µm dengan Blaine minimal 3200 cm2/kg. disamping itu perlu 
juga diperhatikan proporsi gypsum dan additive yang ditambahkan sehingga 
diperoleh komposisis kimia sesuaia jenis semen yang dihasilkan. Hasil dari 
penggilingan ditampung pada cement silo. 
5. Pengantongan Semen 
Semen dari cement silo diangkut menuju vibrating screen untuk 
dipisahkan dengan kotoran yang terbawa dan selanjutnya dikemas dalam unit 
pengantongan semen dalam ukuran 40 kg, 50 kg dengan menggunakan mesin 
packer lalu dikirim oleh truck-truck ke ditributor atau konsumen. Selain itu semen 
dikirim dalam bentuk kantong besar dengan kapasitas 1-1,5 ton dan juga dalam 
bentuk curah. 
Kebocoran yang terjadi pada saat packing, ditampung oleh screw conveyor 
menuju inlet bucker elevator untuk dikembalikan dibawa ke vibrating screen. 
 Hasil Produksi Semen di PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk sebagai 
berikut: 
a. Semen Portland Type 1 
Standard  :  SNI 15 – 2049 – 1994 ( Indonesia) 
 ASTM C 150 – 96 (Amerika) 
  BS 121986 ( Inggris) 
Jenis semen ini untuk penggunaan umum yang tidak memerlukan syarat 
khusus misalnya banunan perumahan ,gedung bertingkat, jembatan, jalan , dan 
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dapat dipakai sebagai bahan baku komponen bangunan seperti asbes semen, ubin 
batako, paving block, enternit dan lain-lain. 
b. Semen Portland Type II 
Standard : SNI 15 – 2049-1994 ( Indonesia) 
  ASTM C 150 – 96 ( Amerika) 
Jenis semen Portland yang biasa digunakan untuk proyek – proyek khusus 
dengan ketahanan terhadap sulfat sedang atau panas hidrasi rendah missal untuk 
kontruksi beton massa seperti bendungan, bangunan dirawa – rawa, dan lain–lain. 
c.  Semen Portland Type V 
Standard : SNI 15 – 249 – 1994 ( Indonesia) 
  ASTM C 150 – 96 ( Amerika) 
Jenis semen Portland yang biasa digunakan untuk proyek – proyek khusus 
dengan ketahanan terhadap sulfat tinggi . missal untuk tiang pancang , kontruksi 
bangunan didaerah gambut, dan bangunan didaerah yang mempunyai ,kandungan 
sulfat yang tinggi, bangunan di tepi laut dan lain – lain. 
d.  White Cement ( semen putih) 
Standard : SNI 15– 0129 – 1987 ( Indonesia) 
 Jenis semen ini digunakan untuk semua tujuan didalam pembuatan adukan 
semen serta beton yang tidak memerlukan persyaratan khusus, kecuali warna 
putihnya. Pada umumnya saat ini digunakan pada pembuatan ubin teraso, patung-
patung dan dekorasi lainnya serta sebagai pengisi (filter) lantai/tembok dan 
keramik. Produksi ini merupakan satu-satunya yang diproduksi di Indonesia. 
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e. Oil Well Cement ( semen sumur minyak)  
Standard : API Specification 10A ( American Petroleum Institute) 
  Class G – HSR ( High Sulfate Resistant) 
  SNI 15 – 3044 – 1992 kelas G 
 Jenis semen ini khusus digunakan dalam proses pengeboran minyak bumi 
atau gas alam, baik di darat maupun lepas pantai. 
f. Semen Portland Pozzolan 
Standard : SNI 15-0302-1999 (Indonesia) 
Semen ini digolongkan menjadi beberapa jenis dengan tujuan penggunaan 
sebagai berikut: 
1) Jenis IP-U: dapat digunakan untuk semua tujuan pembuatan adukan 
beton. 
2) Jenis IP-K: dapat digunakan untuk semua tujuan pembuatan adukan 
beton untuk tahan sulfat sedang dan panas hidrasi sedang. 
3) Jenis P-U: dapat digunakan untuk pembuatan beton dimana tidak 
disyaratkan kekuatan awal tinggi. 
4) Jenis P-K: dapat digunakan untuk pembuatan beton dimana tidak 
disyaratkan kekuatan awal yang tinggi, serta untuk tahan sulfat dan 
panas hidrasi rendah. 
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C. Potensi Bahaya dan Faktor Bahaya 
1. Potensi Bahaya 
Dalam proses produksi pembuatan semen banyak digunakan mesin–mesin 
dan peralatan yang mengandung potensi terjadinya kecelakaan kerja. Dari 
sumber-sumber potensi bahaya tersebut yang mungkin dapat mengenai tenaga 
kerja adalah seperti: tergilas, terbentur, terhantam, terseret, terpukul, ledakan, 
tersengat listrik, kebakaran dan lain lain. 
Adapun sumber – sumber potensi bahaya antara lain berasal dari :  
a. Mesin sarana produksi ( mesin pons, mesin press, mesin gergaji, mesin bor, 
crusher, grinding mill, kiln, dryer, separator) 
b. Penggerak mula dan pompa ( kompresor, kipas  angin, penghisap udara) 
c. Lift ( untuk orang atau barang baik yang digerakkan oleh tenaga  uap, listrik, 
hidrolik) 
d. Conveyor dan material handling (ban berjalan, rantai berjalan, bucket 
elevator, screw conveyor, air lift, air pump) 
e. Pesawat angkat (derek, dongkrak, lir) 
f. Pesawat angkut (fork lift, wheel loader, escavator, truck) 
g. Perkakas kerja tangan (palu, pahat, pisau) 
h. Pesawat uap dan bejana tekan (ketel uap, bejana uap, pemanas air, pengering 
uap, botol baja, tabung bertekanan) 
i. Peralatan listrik (motor listrik, generator, transformator, ornammen listrik, 
sekering, saklar, kawat penghantar) 
j. Lain-lain (perancah, tangga, tali, peti, kaleng, sampah) 
  
21 
2. Faktor Bahaya 
Sebagian diterangkan dalan Undang–Undang No. 1 tahun 1970 bahwa 
ditempat kerja banyak terdapat sumber – sumber bahaya yang dapat mengancam 
keselamatan maupun kesehatan tenaga kerja. Demikian pula pada proses 
pembuatan semen yang dimulai dari penambangan hingga proses pengepakan, 
terdapat faktor bahaya yang dapat mengakibatkan timbulnya penyakit kerja 
a. Panas 
Berdasarkan hasil observasi diketahui bahwa sumber panas dibagian 
produksi PT.Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk berasal dari peralatan suspension 
preheated dan rotary kiln/tanur putar, dimana pada bagian ini terjadi pemanasan 
awal tepung baku semen dan proses pembakaran tepung baku menjadi terak pada 
suhu sekitar 1400oC. 
b. Debu  
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk  sebagai industri penghasil semen 
yang besar memiliki bahaya potensial berupa debu semen yang berasal  dari 
proses penambangan, kebocoran mesin–mesin produksi, maupun pembersihan 
debu semen yang menempel pada mesin dan peralatan produksi atau lantai ruang 
kerja. 
c. Kebisingan 
Kebisingan adalah semua suara yang tidak dikehendaki yang bersumber 
dari alat–alat produksi dan alat alat kerja pada tingkat tertentu dapat menggangu 
pendengaran. 
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Ada beberapa pengukuran yang dilakukan oleh PT.Indocement Tunggal 
Prakarsa, Tbk  yaitu: 
1) Area kerja 
 Meliputi seluruh plant dan divisi, pengukuran dilakukan 6 bulan sekali 
dengan menggunakan alat Sound Level Meter. 
2) Personal 
Pengukuran dilakukan dengan mengambil sample dari pekerja dengan 
resiko tinggi berdasarkan job description dengan menggunakan alat Noise Dose 
Meter setiap 6 bulan sekali. 
3) Lingkungan Masyarakat 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk menyadari perlu pengukuran 
kebisingan lingkungan masyarakat untuk memantau intensitas kebisingan yang 
dihasilkan oleh mesin produksi agar tidak mengganggu kesehatan dan 
kenyamanan masyarakat pengukuran ini dilakukan 3 bulan sekali. 
 Jenis kebisingan yang ada di area Power Station PT.Indocement Tunggal 
Prakarsa, Tbk merupakan kebisingan continue dengan spectrum luas yang 
dihasilkan oleh mesin diesel dan turbo. 
 Dari hasil pengukuran yang dilakukan, hasilnya dituangkan dalam bentuk 
peta kebisingan dengan kriteria: 
a) Daerah merah, bila kebisingan lebih dari 90dB. 
b) Daerah kuning, bila kebisingan kurang dari 85-90dB. 
c) Daerah hijau, bila kebisingan kurang dari 85dB. 
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d. Pengelolaan Lingkungan 
Setiap proses produksi yang berjalan disamping menghasilkan bahan jadi 
yang diharapkan juga menghasilkan bahan lain yang berupa limbah yang dapat 
mencemari lingkungan untuk itu perlu pengolahan terhadap limbah tersebut agar 
tidak menimbulkan pencemaran lingkungan limbah yang ada di PT. Indocement 
Tunggal Prakarsa, Tbk ada 3 yaitu: 
1) Limbah Padat 
Karena merupakan perusahaan penghasil semen. Maka limbah yang sering 
kita jumpai adalah debu yang merupakan sumber dari pada limbah padat, limbah 
ini dapat dijumpai dihampir seluruh tempat kerja untuk itu perusahaan melakukan 
upaya pengelolahan dengan : 
a) Penambahan alat penangkap debu misal Electric Precipitator, dan bagian  
filter dust collector. 
b) Penanaman pohon-pohon baik di dalam maupun di luar pabrik. 
2) Limbah Cair 
Limbah cair yang ada biasanya bersumber dari pencucian mesin dan 
peralatan produksi, minyak IDO (Industrial Diesel Oil) dan buangan air sanitasi. 
Untuk pencegahan dan pengolahan limbah ini perusahaan mengalirkannya ke 
parit–parit, kemudian ditampung dalam sebuah bak untuk dilakukan pemisahan. 
3) Limbah gas 
Limbah gas yang dihasilkan bersumber dari kondisi pembakaran yang 
tidak sempurna. Proses pembakaran ini terjadi di kiln burner. Untuk pengendalian 
limbah ini perusahaan telah membuat kontruksi cerobong asap setinggi mungkin, 
  
24 
agar gas yang dikeluarkan bereaksi dengan udara terlebih dahulu sebelum 
bereaksi dengan lingkungan. 
 
D. Hazard Monitoring 
PT Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk telah membentuk sub seksi 
tersendiri yang berfungsi untuk memantau debu. Adapun pemantauan debu yang 
dilakukan antara lain: 
1. Pemantauan Debu Dalam Pabrik 
Pemantauan debu dalam pabrik meliputi: 
a) Pemantauan Debu Emisi ( Cerobong) 
Dilakukan system pemantauan berlapis, untuk mencegah  agar tidak 
berkelanjutan bila terjadi emisi debu berlebih yang berpotensi menimbulkan 
polusi udara. 
Metode proses dalam pemantauan debu emisi adalah 
(1) Melalui layar monitor CPM ( Continous Particulate Monitoring) 
Alat dipasang dicerobong oleh petugas bagian produksi di CCP, secara 
kontinu dapat diketahui emisi debu dan melakukan tindakan koreksi segera bila 
melebihi baku mutu udara emisi yang diperbolehkan data CMP direkam dengan 
dimensi waktu dengan demikian pengendalian emisi yang dapat memenuhi 
tuntutan peraturan yang mematok emisi yang melampaui BMUE ( baku mutu 
udara emisi) tidak lebih dari 5% waktu operasi normal. Rekaman data ini di  
kompilasi dan dilaporkan oleh healt department dalam system manajemen, bila  
terdapat penyimpangan akan dikeluarkan NRC ( not Comformance Report) yang 
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harus dipertanggung jawabkan oleh pimpinan pabrik baru dianggap selesai. 
Setelah BMUE dipenuhi menurut Kep.MEN – LH no 13 tahun 1995 bahwa 
standar baku mutu emisi 80 – 100mg/Nm dapat dipenuhi sedikit 95% dari waktu 
seluruh operasi normal dan diperlakukan peninjauan dalam waktu 3 bulan. 
(2) Metode pemantauan Visual Dengan CCTV ( Close Circuit Television) 
Dilakukan oleh patroller terlatih yang bekerja diruang gawat darurat 
poliklinik bila terdapat penyimpangan, segera patroller menelepon petugas di CCP 
(Central Control Panel) untuk mengkorfirmasi penyebab penyimpangan dan 
meminta mengendalikan dalam standar yang telah ditetapkan sesuai kelayakan 
teknis. 
Secara berkala minimal sebulan sekali tiap cerobong dilakukan 
pengukuran dengan alat garavimetris isokenis, yang lain bertujuan untuk 
mengkalibrasi CPM juga bertujuan untuk mengetahui kinerja EP (Electronic 
Precipitator) sesuai dengan garansi spesifikasi pabrik 
b) Pemantauan Debu Lingkungan Kerja 
Tujuan dari pemantauan debu lingkungan kerja adalah untuk melindungi 
pekerja dari pajanan debu agar tidak melebihi NAB yang diperlukan dan terhindar 
dari gangguan yang mungkin ditimbulkan. 
Pemantauan ini dilakukan dengan 2 basis : 
(1) Pemantauan Debu Pajanan di tempat kerja 
 Di ukur dengan menggunakan SVS ( slow volume sampler) bila kadarnya 
melebihi NAB, Health Department akan merekomendasikan pimpinan pabrik 
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untuk melakukan pengendalian secara teknis maupun non teknis termasuk 
penggunaan APD sebagai alternative terakhir. 
(2) Pemantauan Debu Pajanan Perorangan 
Alat ukur yang digunakan adalah PDS ( personal dust sampler), yang 
dibawa pekerja selama jam kerja yaitu 8jam sehari, sasarannya ditentukan secara 
random terhadap pekerja yang diduga terpajan berat dan kepada mereka yang 
berhasil pemeriksaannya menunjukkan kemungkinan adanya gangguan kesehatan 
yang berkaitan dengan pajanan debu ditempat kerja. 
2. Pemantauan Debu Diluar Pabrik 
Pemantauan di luar pabrik meliputi: 
a)    Pengukuran Debu Jatuhan 
Dilakukan dengan memasang botol penampung diatas kayu penyanggah 
setinggi 1.75 meter pada 55 titik dengan jarak tiapm titik 500 meter standar 
kualitas udara 5ton/.km/bulan 
b)    Debu Ambien ( lingkungan) 
 Alat yang digunakan HVS (staplex) kapasitas 2000 liter/menit sumber 
listrik sementara dengan system kuadran 3 lokasi/ minggu digunakan system para 
meter yang digunakan konsentrasi debu total radius 1.km, 1.5km, 2.5 km dan 8 
arah mata angin. 
Dilingkungan pabrik sendiri juga telah dilakukan upaya pengendalian 
dengan memasang alat penangkap debu pada mesin–mesin dibagian produksi: 
1) EP ( Electronic Precipitator) yang terpasang pada cerobong kiln, cooler dan 
grinding mill. 
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2) Filter bag dust collector yang terpasang pada air saparator, cylo, packer, 
coalmill. 
3) Selain itu  APD khususnya masker untuk pengendalian dan pencegahan debu 
secara personal. 
 
E. Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) 
1. Kebijakan Keselamatan dan Kesehatan Kerja Lingkungan Hidup ( K3LH) 
 PT. IndocementTunggal Prakarsa, Tbk meyakini bahwa keselamatan dan 
kesehatan kerja serta lingkungan hidup atau disingkat K3LH dalam rangka 
pengendalian resiko kecelakaan serta lingkungan dan pencegahan kerugian sangat 
berkaitan dengan kegiatan kerja yang aman, efisien dan produktif. 
 Perusahaan memandang bahwa K3LH merupakan masalah daan tanggung 
jawab bersama dari karyawan terendah sampai pimpinan perusahaan tertinggi 
yang harus ditangani bersama atas dasar sangat kooperatif perusahaan bertekat 
untuk melaksanaan dan mengembangkan system manajemen K3LH dengan 
sasaran pokok melindungi keselamatan , kesehatan kerja dan keamanan seluruh 
karyawan maupun perusahaan serta menjaga kualitas dan kelestarian lingkungan 
hidup 
 Dalam usaha menerapkan undang – undang  keselamatan kerja No.1 tahun 
1970 dan ketentuan industri yang berwawasaan lingkungan, dan sebagai penegas 
kebijakan di bidang K3LH yang telah dilaksanakan perusahaan selanjutnya, telah 
ditetapkan kebijakan K3LH PT Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk sebagai 
berikut: 
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a. Senantiasa menjalankan perusahaan untuk selalu mematuhi undang-undang 
peraturan yang berlaku dan standar relevan. 
b. Senantiasa menjalankan perusahaan dengan melaksanakan pengendalian 
resiko untuk menciptakan lingkungan kerjasama yang sehat dan selamat. 
c. Senantiasa berusaha untuk menghemat sumber daya alam, mengutamakan 
keselamatan, keamanan dan kesehatan kerja serta mengendalikan dan 
mengurangi dampak lingkungan terutama emisi debu melalui kegiatan 
perbaikan ssecara terus menerus. 
d. Senantiasa meningkatkan program untuk menciptakan hubungan kerja sama 
yang harmonis dengan lingkungan sekitar. 
2. Institusi Keselamatan dan Kesehatan Kerja Lingkungan Hidup (K3LH) 
Untuk menangani sistem K3LH yang sangat rumit dan komplek, 
perusahaan menyadari perlunya motor penggerak secara struktural membentuk 
institusi khusus dengan tenaga profesional di bidang K3LH. Institusi Safety 
Security Community Division (SSCD). Divisi ini membawahi tiga departemen, 
yaitu: 
a. Safety departement 
b. Security departement 
c. Community Development Office (CDO) departement 
Safety departement merupakan suatu unit kerja yang menangani semua hal 
yang berkaiatan dengan keselamatan kerja. Dalam pelaksanaanya safety 
departement terdiri dari 3 section, yaitu: 
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1) Operation Section 
Operation Section merupakan cabang dari safety departement yang bertugas 
melaksanakan pengawasan dan penginpeksian K3 yang bertujuan agar program 
K3 yang dijalankan berjalan sesuai aturan. 
2) Fire Brigade Section 
Fire Brigade Section bertugas membuat program fire prevention dan 
penanggulangan kebakaran serta memberikan pelatihan penganggulangan 
kebakaran kepada para pekerja, melakukan penanggulangan kebakaran di dalam 
maupun di luar wilayah pabrik baik itu rumah penduduk maupun industri, 
memberikan pertolongan dan penyelamatan terhadap korban akibat kebakaran, 
kecelakaan lalu lintas, bencana alam. 
3) Plan dan Evaluation Section 
Plan dan Evaluation Section bertugas membuat perencanaan K3, perancangan K3 
dan evaluasi terhadap perencanaan K3 dengan harapan dapat memberikan 
rekomendasi perubahan mengenai beberapa masalah K3 yang terjadi. 
3. Sistem Keselamatan Kerja 
Keselamatan kerja adalah keselamatan yang bertalian dengan mesin, 
pesawat, alat kerja, bahan dan proses pengolahannya, landasan tempat kerja dan 
lingkungannya serta cara-cara melakukan pekerjaan. Tujuan dari K3 adalah untuk 
melindungi tenaga kerja atas hak keselamatannya dalam melakukan pekerjaan 
untuk kesejahteraan hidup dan meningkatkan produktivitas, menjamin 
keselamatan setiap orang lain yang berada di tempat kerja dan memelihara seta 
mempergunakan sumber produksi secara aman dan efisien. 
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Dalam rangka melindungi tenaga kerja atas hak keselamatannya selama 
melaksanakan pekerjaannya, maka PT. Indocement Tunggal Prakarsa melakukan 
berbagai upaya, yaitu: 
a. Penanggulangan Kebakaran 
Kebakaran di PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk terbagi menjadi dua 
kategori yaitu kebakaran besar dan kebakaran kecil. Kebakaran kecil dapat 
dipadamkan dengan APAR oleh lini setempat. Sedangkan kebakaran besar 
disamping pemdamnya memerlukan peralatan pemadam kebakaran yang lebih 
lengkapa juga merupakan tanggung jawab BPK (Barisan Pemadam Kebakaran). 
Barisan pemadam kebakaran  di PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk 
berjumlah 54 orang, terdiri dari 4 superintendent,  8fire foreman, 40 fire fighter, 1 
foreman maintenance dan 1 mechanic. Petugas barisan pemadam kebakaran 
bekerja dengan shift  yang terbagi mebjadi 4 shift. Masing-masing shift terdri dari 
16 orang, yaitu 1 sec. cheap, 4 superintendent,2 foreman dan 9 anggota. 
Unit-unit yang dimiliki oleh barisan pemadam kebakaran adalah: 
1) Satu unit mobil komando 
2) Satu unit mobil resque 
3) Empt unit fire truck 
4) Satu unit portable pump 
5) Satu unit ambulance 
Adapun fasilitas Alat Proteksi Kebakaran yang terdapat di PT. Indocement 
Tunggal Prakarsa, Tbk adalah: 
1) Unit pemadam terdapat dikantor BPK 
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2) Hidrant terdapat disetiap plant/divisi. 
3) APAR terdapat disetiap unit kerja. 
4) Alarm system, yang terdiri atas manual push button dan detektor otomatis. 
b. Penyediaan Alat Pelindung Diri  
1) APD Pernafasan 
Jenis alat pelindung pernafasan yang digunakan adalah sebagai berikut: 
a) Dust mask sebagai masker debu. 
b) Fume respirator sebagai masker debu dan gas. 
c) Cartridge sebagai filter masker kimia. 
d) Green masker 
e) Dust respirator 
f) Filter dust respirator 
2) APD Telinga 
Jenis alat pelindung telinga yang digunakan adalah sebagai berikut: 
a) Ear plug sebagai sumbat telinga. 
b) Ear muff sebagai tutup telinga. 
3) APD Kaki 
Yaitu safety shoes merk “Unicorn” 922 untuk karyawan, 937 untuk security, 
938 untuk fire brigade, serta “Rubber boot” yang berfungsi untuk karyawan yang 
bekerja berhubungan dengan listrik. 
4) APD Mata dan muka 
Jenis alat pelindung mata dan muka yang digunakan adalah sebagai berikut: 
a) Safety glasses sebagai kacamata mekanis. 
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b) Safety goggles sebagai kacamata debu. 
c) Flip up welder goggle sebagai kacamata las. 
d)  Cup type welder gofggle sebagai kedok las pada tangan. 
e) Clearvoe type welder goggle face shield sebagai kedok las topeng 
pelindung muka. 
5) APD Tangan 
Jenis alat pelindung tanagn yang digunakan adalah sebagai berikut: 
a) Cotton gloves sebagau sarung tangan. 
b) Arm cotton glove sebagai pelindung lengan. 
c) Upper shift leather work glove sebagai sarung tangan mekanis. 
d) Heat resist welding glove sebagai sarung tangan las khusus welder. 
e) Rubber glove sebagai sarung tangan elektrik. 
6) APD Badan 
Jenis alat pelindung badan yang digunakan adalah sebagai berikut: 
a) Coveral flame resistance sebagai baju tahan panas. 
b) Welding apron sebagai pelindung dada untuk pengelasan. 
7) APD Kepala 
Jenis alat pelindung kepala yang digunakan adalah sebagai berikut: 
a) Safety helmet. 
b) Heat resist head cover 
.Pemberian APD disesuaikan dengan potensi bahaya yang ada di tempat 
kerja untuk masing-masing tenaga kerja berdasarkan job disk yang dibuat pada 
saat tenaga kerja diterima untuk bekerja di perusahaan. 
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F. Pelayanan Kesehatan 
Program  pelayanan kesehatan kerja yang diberikan oleh Pt Indocemen 
Tunggal Prakarsa, Tbk adalah sebagai berikut: 
1. Poliklinik 
Poliklinik yang disediakan oleh perusahaan melayani kebutuhan kesehatan 
karyawan dan keluarganya, untuk karyawan dilayani dari pukul 08.00 WIB 
sampai pukul 13.00 WIB, sedangkan untuk keluarga karyawan dilayani dari pukul 
13.00 WIB sampai pukul 17.00 WIB dari Senin sampai Jumat. 
Emergency poliklinik perusahaan buka 24 jam dengan 1 dokter jaga dan 2 
perawat. Emergency ini juga melayani masyarakat umum untuk kasus yang 
sifatnya gawat darurat baik kecelakaan maupun non kecelakaan.  
Pelayanan kesehatan yang diberikan poliklinik adalah: 
a. Pelayanan kesehatan umum. 
b. Pelayanan klinik lain ( KIA/ Klinik ibu dan anak, gigi). 
c. Minor surgery. 
d. Pelayanan gawat darurat. 
e. Pelayanan resep obat dan pengadaan obat. 
f. Pemeriksaan kesehatan karyawan secara berkala . 
g. Observasi karyawan dan keluarga. 
2. Ambulance 
Ambulance yang dimiliki PT Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk 
berjumlah 4 unit dengan 3 ambulance yang berfasilitas lengkap untuk melayani 
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emergency call dan 1 ambulance lainnya untuk ambulan terbaru dengan fasilitras 
lebih modern dan lebih lengkap. 
  Ambulance digunakan untuk: 
a. Khusus kecelakaan di areal plant 
b. Membawa pasien emergency kerumah sakit umum 
c. Ada pengecualian bila ada perintah dari jenjang section head ke atas 
3. Penyediaan Kotak dan Obat P3k pada Setiap Ruangan 
 Di PT Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk, tersedia kotak P3K pada setiap 
ruangan yang selalu di rawat dan dikelola dengan baik. Setiap penggunaan obat 
yang terdapat dalam kotak P3K diwajibkan untuk mengisi formulir yang telah 
disediakan. Kotak P3K tersebut portable dalam arti mudah dibawa dan 
dipindahkan bila sewaktu – waktu diperlukan. 
4. Penyediaan tenaga medis 
a. Dokter perusahaan  
Jumlah dokter perusahaan ada 16 orang terdiri 7 dokter umum fulltime, 5 
dokter part time, 1 dokter gigi fulltime dan 3 dokter gigi part time. Semua dokter 
telah mendapat sertificate sebagai dokter perusahaan dari Departemen Tenaga 
Kerja RI. 
b. Tenaga para medis 
 Tenaga para medis PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk telah mendapat 
sertifikat melalui pelatihan K3 diperusahaan, dan jumlahnya dibagi–bagi 
berdasarkan bagian masing – masing: 
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(1) Pelayanan kesehatan umum 
Tenaga para medisnya ada 6 orang  terdiri dari 1 leadman dan 5 orang perawat. 
(2) Pelayanan klinik lain 
Tenaga para medisnya ada 4 orang terdiri dari 1 leadman dan 5 orang perawat. 
(3) Emergency dan observasi 
Tenaga para medisnya ada 11 terdirei dari 1 orang  leadman dan 10 orang perawat 
     Untuk shift malam hari dilakukan kontrak dengan Rumah sakit UKI terdiri dari 
1 dokter jaga, 2 perawat dan 1 supir. 
(4) Apotik 
     Tenaga paramedisnya ada 6 orang terdiri dari 1 leadman dan 5 orang asisten 
farmasi,    selain itu juga dibantu dengan 4 orang clrk dan 1 orang attendant. 
(5) Administrasi 
     Tenaga administrasi ada 9 orang terdiri dari 2 leadman dan 2 orang perawat. 
5. Sistem Rujukan 
Mekanisme rujukan kesehatan yang diberikan PT. Indocement  Tunggal 
Prakarsa, Tbk adalah sebagai berikut: 
a. untuk kecelakaan kerja di suatu unit kerja maka pertolongan pertamanya 
diberikan  dengan obat – obatan yang tersedia dikotak P3K di setiap ruang 
b. Jika tidak mampu ditangani, dibawa ke poliklinik untuk mendapatkan 
pertolongan dari dokter perusahaan 
c. Apabila poloklinik tidak sanggup menangani maka korban dibawa kerumah 
sakit langganan terdekat. 
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Bagi karyawan dan keluarga yang sakit dan rumahnya jauh dari 
perusahaan sehingga tidak memungkinkan poiliklinik perusahaan maka dapat ke 
26 rumahsakit langganan yang tersebar didaerah. 
6. Jenis pemeriksaan yang dilakukan 
 a. Pemeriksaan Sebelum kerja 
Pemeriksaan dilakukan pada saat perusahaan mengadakan penerimaan 
karyawan baru. Tujuan dari pemeriksaan ini adalah untuk mengetahui tingkat 
kesehatan karyawan yang akan diterima, selain itu digunakan untuk data awal 
sebagai dasar untuk menentukan karyawan terkena penyakit akibat kerja atau 
bukan. 
 b. Pemeriksaan Khusus 
 Karyawan yang diduga terkena penyakit akibat kerja merupakan sasaran 
dari pemeriksaan ini. Tujuannya adalah sebagai diagnosis terhadap jenis penyakit 
akibat kerja yang akan diderita karyawan sehinggga dapat diabil langkah 
antisipasiagar tidak menjadi parah. 
 c. Pemeriksaan berkala 
 Pemeriksaan ini bertujuan untuk mendeteksi dini guna mengenal lebih 
awal adanya penyakit dan untuk mengetahui seberapa besar pengaruh pekerjaan 
terhadap kesehatan karyawan pemeriksaan ini dilakukan setahun sekali. 
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G. Gizi Kerja 
1. Kantin 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk tidak menyediakan makan siang 
bagi karyawan, tetapi memberikan uang makan serta fasilitas kantin kantin 
dikelola oleh pihak luar dengan system kontrak. Kondisi kantin cukup luas dan 
bersih dengan ventilasi penerangan yang memadai. Kantin juga dilengkapi dengan 
dapur yamg cukup luas dan bersih, adapun jumlah tenaga kerja ditentukan oleh 
pihak pengelola sendiri. 
2. Pengadaan Menu Makanan 
Pengadaan menu makanan dikantin diserahkan kepada pihak pengelola 
dengan menu yang bervariasi dan nilai gizi yang cukup. 
 
H. Ergonomi 
1. Jam Kerja 
Penyelenggaraan jam kerja  bagi tenaga kerja regular adalah 8 jam dengan 
1 jam  istirahat, yaitu mulai dari jam 8.00 WIB – 17.00 WIB dan istirahat jam 
12.15 WIB-13.00 WIB. Untuk pekerja shiff jam kerjanya 7 jam dengan 45 menit 
istirahat, sedangkan yang dibagian  CCP istirahatnya dilakukan secara bergantian. 
2. Shift Kerja 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk membagai tenaga kerjanya 
menjadi 3 shiff kerja yaitu:  
 a. Shift I ( Pagi )  : Bekerja mulai pukul jam 07.00 WIB– 15.00 WIB 
 b. Shift II (Siang )       : Bekerja mulai pukul jam 15.00 WIB– 23.00 WIB 
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 c. Shift III( Malam )    : Bekerja mulai pukul jam 23.00 WIB– 07.00 WIB 
Pergantian shift dilakukan setiap 2 hari sekali dan setelah shift malam libur 
selama 2 hari. 
     3. Sikap Kerja 
Selama proses produksi semua mesin dioperasikan melalui control panel  
kecuali bagian pengepakan dilakukan secara manual. Dari hasil pengamatan 
diketahui sikap kerja untuk dibagian CCP adalah duduk sambil mengamati layar 
TV dan mengawasi control panel, dibagian produksi bertugas mengecek 
operasional mesin, dibagian packing memasukkan kantong semen ke mesin 
pengepak. 
     4. Kondisi Ruang Kerja 
 a. Bagian CCP ( Central Control Panel)  
 Dari hasil pengamatan diketahui bahwa penempatan panel control atau alat 
petunjuk sudah cukup baik sebab huruf angka, dan tanda petunjuk pengoperasian 
alat sudah jelas serta mudah dijangkau oleh para operator mesin. 
 b. Bagian  produksi 
 Dari hasil pengamtan diketahui bahwa banyak terdapat tumpahan dan 
tumpukan debu semen pada lantai kerja dan alat/ mesin produksi. 
   
I. P2K3 dan sub P2K3 
( Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja) 
 Dilatar belakangi kenyataan permasalahan K3LH yang dihadapi saat ini 
sangat rumit dan komplek, maka perusahaan telah membentuk Panitia Pembina 
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Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang ditetapkan dengan surat keputusan 
direksi, tanggal 24 oktober 1990 panitia tersebut keanggotaannya terdiri dari 
semua Plant divisi manager. Keputusan direksi, tanggal 24 oktober 1990, panitia 
tersebut keanggotaannya terdiri dari semua plant/ divisi manager. 
Ditingkat perusahaan P2K3 berfungsi sebagai forum konsultasi dan 
komunikasi, serta lembaga musyawarah yang berwenang memberi rekomendasi 
tentang kebijakan dan program yang akan dilaksanakan diperusahaan. Pada tahun 
1994 telah dilakukan restrukturisasi dengan mengangkat salah seorang direktur 
sebagai ketua, plant coordinator sebagai wakil ketua untuk meningkatkan 
kedudukan dan bobot P2K3 serta efektifitas organisasi ini. 
Dalam pembinaan K3 diperusahaan, P2K3 mempunyai fungsi yaitu: 
1. Memberi saran, usulan dan pertimbangan baik diminta maupun tidak diminta 
kepada pimpinan perusahaan mengenai segala sesuatu yang berkaitan dengan 
kepentingan K3 diperusahaan. 
2. Menghimpun, mengelola dan menganalisis segala data atau permasalahan k3 
sebagai saran dan pertimbangan bagi pimpinan perusahaan dalam rangka 
mengusahakan program pelaksanaan K3. 
3. Mendorong peningkatan kualitas ataupun kuantitas penyuluhan, pengawasan, 
,latihan dan pengembangan penelitian bidang K3. 
 Kegiatan P2K3 adalah sebagai berikut: 
1. Mengadakan rapat bulanan 
2. Mengadakan rapat khusus dengan coordinator bidang dalam hal ada masalah 
penting dan mendesak diluar jadwal yang ditentukan  
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3. Menerima bahan permasalahan dari safety departemen atau sekretaris P2K3 
dan sub P2K3 untuk menentukan langkah penaggulangan permasalahan yang 
ada. 
  
J. Kesiapan Penaganan Keadaan Darurat 
Keadaan darurat adalah kejadian yang tidak diinginkan yang 
mengakibatkan jumlah korban banyak (fatal/cacat) atau kerugian dan kerusakan 
yang besar, keadaan darurat dapat dibagi menjadi : kebakaran , kecelakaan kerja 
dan huru hara. 
Kesiapan penanganan keadaan darurat merupakan tindakan persiapan 
penanggulangan yang cepat, tepat dan mengenai sasaran sehingga akan 
mengurangi dampak kerugian penanganan darurat di PT.Indocement Tunggal 
Prakarsa, Tbk melibatkan beberapa bagian yaitu Safety Departement, Health 
Departemen, Security Departemen dan Plant/ Divisi. 
     1. Prosedur 
 Penanganan keadaan darurat di PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk 
melalui prosedur sebagai berikut: 
a. Jika terjadi keadaan darurat di wilayah PT, Indocement Tunggal Prakarsa, 
Tbk bisa langsung menyampaikan berita kepada BPK pada pesawat 9999 
dan selanjutnya akan membunyikan alarm. 
b. Petugas yang ada di radio room menghubungi unit – unit terkait sesuai 
kebutuhan dan diusahakan agar komunikasi tetap berjalan. 
c. Pihak – pihak yang terkait dihubungi. 
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d. Superintendant bertanya tentang segala sesuatu yang berhubungan dengan 
kejadian pada lini terkait di TKP. 
e. Pola operasional penangganan ditentukan oleh superintendent. 
f. Superintendant bertanggung jawab terhadap anak buahnya maupun 
kelengkapa perlengkapan. 
g. laporan tentang keadaan darurat tersebut dalam waktu 1X24 jam harus 
sudah masuk kecuali ada hari libur, tetapi laporan secara lisan harus 
dilaporkan pada saat itu juga. 
2. Sarana Komunikasi Dan Informasi 
 Sarana yang digunakan untuk keadaan darurat meliputi: 
 a. Telepon meliputi: 
(1) Direcline untuk menghubungi  komunikkasi dari luar plantsite dengan 
nomer 8689 999 
(2) Emergency call terdiri dari: 
(a) Poliklinik : 9977 
(b) Security : 99988 
(c) BPK : 9999 
 b. Radio telekomunikasi 
 1) Radio Repair untuk distribusi tanjung priuk, kantor pusat , intern 
security distribusi semen dan transportasi batu bara. 
 2) Radio SSB Untuk jalur cigading dan kantor pusat, radio ini jarang 
digunakan atau btidak aktif. 
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 3) Radio orari 2 meter untuk hbungan kepolisian\, koramil, maupun 
masyarakat umum dengan frekuensi VHF 14.241.0 MHz dan UHF 
400 MHz. 
 c. secara manual dengan pengeras suara melalui mobil komando 
 Adapun tanda terjadinya keadaan darurat adalah: 
1) Sirine. 
2) Secara manual dengan pengeras suara melalui mobil komando. 
    3. Evakuasi 
Evakuasi merupakan kegiatan pemindahan manusiadan harta benda ke 
tempat yang aman pada saat keadaan darurat dan menentukan tempat berkumpul, 
agar mudah dalam pengawasan. 
Tempat evakuasi, yaitu: 
a. Lapangan didepan HED ( health Environment Departement) 
b. Lapangan parker pool P6 – P7/8 
Pelaksanaan evakuasi untuk sarana angkutan: 
a. Plant/Divisi menyediakan mobil operasional 
b. Transportasi menyediaan mobil operasional dan atau bus 
    4. Tim pelaksana  
Struktur organisasi keadaan darurat di PT. Indocement Tunggal Prakarsa 
adalah sebagai berikut: 
a. Koordinator : Safety Departement 
b. Anggota : 1) Health Departement Head 
    2) Security Departement Head 
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    3) Superintendent 
Tugas dan tanggung jawab masing-masing personil adalah: 
a. Koordinator 
1) Mempunyai wewenang dan tanggung jawabmengendalikan keadaan 
daruarat sampai kondisi normal kembali. 
2) Menyebarkan informasi yang akurat tentang keadaan darurat. 
3) Mengendalikan komunikasi keadaan darurat. 
4) Mencari bantuan plant/divisi atau luar perusahaan  
b. Barisan Pemadam Kebakaran 
Mempunyai tugas menyelamatkan, memadamkan kebakaran, menevakuasi 
korban manusia maupunharta benda. 
c. Poliklinik  
1) Mempersiapkan ambulans dan memberikan P3K di lokasi keadaan darurat. 
2) Membawa korban yang tidak dapat diatasi ke rumah sakit terdekat. 
d. Security  
1) Mengatur jalur lalu lntas di sekitar lokasi keadaan darurat. 
2) Mengamankan lokasi keadaan darurat dari tindak kriminal. 
e. Plant/divisi  
1) Melakukan penanganan pertama pada saat keadaan darurat. 
2) Membantu tim keadaan darurat. 
 44 
BAB IV 
PEMBAHASAN 
 
A. Potensi Bahaya dan Faktor Bahaya 
1. Potensi Bahaya 
a. Kebakaran 
Kebakaran yang sering terjadi bersumber di area raw mill  yaitu tempat 
penyimpanan bahan bakar IDO dan unit kiln (burning) yang merupakan unit 
pembakaran yang memerlukan suhu 1400 oC. Untuk mengantisipasi terjadinya 
kebakaran diletakkan APAR, hidran, dan alarm kebakaran di setiap divisi/plant. 
Untuk penempatan APAR sudah sesuai dengan Permenaker No. 04/MEN/1980, 
yang isinya sesuai dengan lampiran 12. Inspeksi APAR dilakukan minimal 1 kali 
tiap tahun dan inspeksi hidran dilakukan 4 kali tiap tahun. 
b. Peledakan  
Peledakan yang terjadi juga dari area raw mill yaitu tempat bahan bakar 
IDO yang bereaksi dengan bahan yang mudah terbakar dan burning yang 
merupakan tempat pembakaran bahan baku. Untuk mengantisipasi bahaya 
tersebut dilkakukan pemantauan dan pengukuran temperatur ruangan dan mesin 
peralatan produksi. Akan tetapi sampai sekarang belum pernah terjadi peledakan 
yang dapat menimbulkan kerugian, karena selalu dilakukan pengecekan terhadap 
mesin dan pengukuran temperatur ruangan. 
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c. Tergilas, terbentur, terhantam, terseret, terpukul 
Potensi bahaya ini terjadi dihampir seluruh proses produksi. Hal ini 
disebabkan karena ada bahan baku, bahan setengah jadi, dan bahan jadi yang 
berserakan dimana-mana dan kurangnya peneranagan. Untuk mengatasi masalah 
tersebut dilakukan pembersihan tempat kerja oleh tenaga kontrak dan memberikan 
penerangan yang cukup. 
2.  Faktor Bahaya 
a. Panas  
Berdasarkan data yang ada bahwa sumber panas berasal dari peralatan 
Suspension Preheater dan Rotary Kiln. Suhu yang digunakan mencapai 1400 oC. 
Panas yang dapat menyebabkan tenaga kerja menderita dehidrasi sehingga 
mengakibatkan tenaga kerja mengalami kelelahan kerja yang berlebihan. Upaya 
pengendalian yang dilakukan dengan mengurangi waktu pemajanan panas bagi 
tenaga kerja, memberikan lapisan pelindung yang terbuat dari bahan semacam 
batako yang disusun berlapis-lapis pada dinding Suspension Preheater dan Rotary 
Kiln, serta diupayakan pemilihan pakaian kerja dari bahan katun yang dapat 
menyerap panas. 
b. Debu 
Berdasarkan Kepmenaker RI No SE . 01/MEN/1997 bahwa nilai ambang 
batas kadar debu ditempat kerja adalah 10 mg/m3semua area di lingkungan pabrik 
kadar debunya masih di bawah NAB. Sedangkan area finish mill kadar debunya 
sudah melebihi NAB. Hal ini disebabkan karena adanya kebocoran pada in lap 
mill dan proses penyapuan debu dilantai kerja yang mengakibatkan debu 
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bertebaran. Untuk itu pada unit ini diwajibkan penggunaan masker bagi tenaga 
kerja maupun orang lain yang memasuki area ini. 
c. Kebisingan  
Berdasarkan Kepmenakertrans No. Kep 51/MEN/1999 tentang NAB 
kebisingan yang diperbolehkan di tempat kerja adalah 85 dB. Untuk area mesin 
diesel, turbo, dan MCC sudah melebihi NAB. Di area MCC walaupun nilainya 
melebihi NAB tetapi masih berada dalam batas aman karena waktu paparannya 
hanya 1 jam maka masih berada dalam batas maksimum. Adapun untuk area 
mesin diesel dan mesin turbo, waktu paparan 1 jam melebihi batas aman 
maksimum. Pada area ini tenaga kerja diwajibkan menggunakan ear plug dan ear 
muff. Tetapi di lapangan masih banyak ditemukan tenaga kerja yang tidak 
menggunakan alat pelindung diri tersebut dengan alasan mengganggu dan kurang 
nyaman pada saat dipakai. 
d. Pengelolaan lingkungan 
Berdasarkan observasi yang telah dilakukan bahwa pengelolan lingkungan 
di PT Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk telah dilaksanakan berdasarkan Kep. 
Men. KLH No. KEP-02/MEN/1998 tentang penetapan baku mutu lingkungan. 
 
B. Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) 
1.   Kebijakan Keselamatan dan Kesehatan kerja Lingkungan Hidup ( K3LH) 
Dalam penerapan SMK3, PT Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk membuat 
kebijakan yang ditempatkan disetiap papan pengumuman yang ada disetiap 
palant/divisi agar semua karyawan yang berada dalam lingkungan kerja tersebut 
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dapat membaca isi dari kebijakan K3LH tersebut. Hal ini sesuai dengan Peraturan 
Menteri Tenaga Kerja No. PER-05/MEN/1996 tentang SMK3 bahwa dalam 
penerapan SMK3, perusahaan wajib menetapkan kebijakan K3 dan menjamin 
komitmen terhadap penerapan SMK3. 
2. Institusi Keselamatan dan Kesehatan Kerja Lingkungan Hidup (K3LH) 
Karena masalah K3LH yang sangat rumit dan komplek, maka perusahaan 
membentuk institusi khusus dengan tenaga profesional di bdang K3LH. Institusi 
ini berada di bawah satu divisi agar mudah dalam pengkoordinasian. Hal ini 
sesuai denagn Permenaker No. PER-05/MEN/1996 tentang SMK3 yang 
menyatakan bahwa perusahaan harus menempatkan organisasi keselamatan dan 
kesehatan kerja pada posisi yang dapat menentukan keputusan perusahaan dan 
menetapkan personil yang mempunyai tanggung jawab, wewenang dan kebijakan 
yang jelas dalam penanganan keselamatan dan kesehatan kerja. 
3. Sistem Keselamatan Kerja 
Sesuai dengan Undang-Undang No. 01 tahun 1970 tentang keselamatan 
kerja ditetapkan syarat-syarat keselamatan kerja untuk menciptakan keselamatan 
di tempat kerja. Merupakan kewajiban pengurus untuk menetapkan syarat-syarat 
keselamatan kerja yang diwajibkan. 
a. Penanggulangan Kebakaran 
Penanggulangan kebakaran yang telah dilakukan sesuai dengan Undang-
Undang No. 01 tahun 1970 pasal 3 ayat 2 tentang syarat-syarat keselamatan kerja 
yaitu mencegah, mengurangi dan memadamkan kebakaran. 
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Adapun untuk perawatan dan penempatan alat proteksi kebakaran telah 
sesuai dengan Permenaker No. 04/MEN/1980, bahwa APAR ditempatkan pada 
posisi yang mudah dilihat, jelas, mudah dicapai atau diambil , dengan tinggi 
pemasangan APAR 125 cm dari dasar lantai, jarak antara APAR tidak lebih dari 
15 meter dan semua APAR berwarna merah. Sedangkan untuk instalansi alarm 
sistem kebakaran otomatis sudah sesuai dengan Permenaker No. PER-
02/MEN/1983. 
Inspeksi alat proteksi kebakaran dilakukan oleh personil fire maintenance 
dengan frekuensi yang berbeda-beda sesuai dengan jenis alat dan lokasi yang 
dilindungi. Inspeksi APAR minimal dilakukan 1 kali tiap tahun, hidran 4 kali tiap 
tahun dan alarm sistem 3 kali tiap tahun. Prosedur inspeksi untuk masing-masing 
alat tersebut dibuat oleh fire mauntenance foreman. 
b. Surat Ijin Kerja dan Surat Ijin Keselamatan Kerja 
SIK dan SIKB dilaksanakan berdasarakan Undang-Undang No. 01 tahun 
1970 tentang Keselamatan Kerja. SIK hanya diperuntukkan bagi tenaga kerja 
kontrak untuk melakukan pengawasan dan memastikan keamanan kepada tenaga 
kerja kontrak, sedangkan SIKB diberlakukan bagi kontraktor maupun karyawan 
yang akan melakukan pekerjaan yang berbahaya sebagai upaya pencegahan 
kecelakaan. 
c. Alat Pelindung Diri 
Menurut Undang-Undang No. 01 tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja 
pasal 14 dinyatakan bahwa ’’pengurus diwajibkan untuk menyediakan secara 
cuma-cuma APD yang diwajibkan bagi tenaga kerja yang ada di bawah 
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pimpinannya dan menyediakan bagi setiap orang lain yang memasuki tempat 
kerja tersebut dengan petunjuk-petunjuk yang diperlukan menurut petunjuk 
pegawai pengawas atau ahli keselamatan kerja’’.  Berdasarkan Undang-Undang 
tersebut PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk sudah menyediakan alat 
pelindung diri secara cuma-cuma bagi tenaga kerja, tamu, dan tenaga kerja 
kontrak. Namun demikian untuk tenaga kerja kontrak masih banyak dijumpai 
yang tidak memakai alat pelindung diri, sehingga perlu diupayakan koordinasi 
lebih lanjut kepada penanggungjawabnya. 
 
C. Pelayanan Kesehatan 
Pelayanan kesehatan diberikan bertujuan untuk menjamin kesehatan 
tenaga kerja agar memperoleh derajat kesehatan setinggi-tingginya dan terhindar 
dari penyakit atau gangguan kesehatn akibat kerja. 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk memberikan pelayanan kesehatan 
yang baik dan lengkap sebagai wujud usaha perusahaan dalam memberikan 
pelayanan kesehatan yang prima. Hal ini berarti telah sesuai dengan Peraturan 
Menteri Tenaga kerja Transmigrasi dan Koperasi No. 03/MEN/1982 tentang 
Pelayanan Kesehatan. Dalam pasal 3 disebutkan bahwa setiap tenga kerja berhak 
mendapatkan pelayanan kesehatan sesuai dengan kemajuan ilmu pengetahuan dan 
teknologi. 
Sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja Transmigrasi dan Koperasi 
No. PER 01/MEN/1976 tentang Kewajiban Latihan Bagi Dokter Perusahaan. 
Semua dokter yang bekerja di PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk telah 
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memiliki sertifikat dokter perusahaan dari Depnaker. Dalam pasal 1 disebutkan 
bahwa ‘’setiap perusahaan diwajibkan untuk mengirimkan setiap dokter 
perusahaannya untuk mebdapatkan latihan dalam bidang Higene Perusahaan 
Kesehatan dan keselamatan  Kerja’’. Dengan demikian pula untuk tenag para 
medis juga telah mengikuti pelatihan dari perusahaan sesuai dengan Peraturan 
Menteri Tenaga Kerja Transmigrasi dan Koperasi No. PER 01/MEN/1979 tentang 
Kewajiban Latihan Hiperkes bagi tenaga paramedis perusahaan. 
Untuk jenis pemeriksaan yang dilakukan di PT. Indocement Tunggal 
Prakarsa, Tbk telah sesuai denagn Peratuaran Menteri Tenaga Kerja dan 
Transmigrasi No. PER 02/MEN/1980 tentang Pemeriksaan kesehatan tenaga kerja 
dalam penyelenggaraan keselamatan kerja, yang meliputi pemeriksaan kesehatan 
sebelum kerja, pemeriksaan khusus dan pemeriksaan berkala. 
 
D. Gizi Kerja 
Dengan adanya pengadaan kantin yang cukup luas dan bersih darapkan 
tenaga kerja lebih mudah mendapatkan pelayanan makanan. Hal ini sesuai dengan 
SE Menaker No. SE 01/MEN/1979 tentang pengadaan kantin dan ruang /tempat 
makan. 
Untuk pengadaan sarana dan prasarana yang ada dilakukan oleh pihak 
GSD sedangkan pemantaun gizi dan sanitasi oleh Health Departement. Untuk 
menjamin gizi kerja bagi karyawannya, perusahaan memberikan makanan 
tambahan berupa susu, telur, dan mie instan bagi tenaga kerja lembur. 
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E. Ergonomi 
Di dalam Undang-Undang No. 01 tahun 1970 tentang keselamatan dan 
kesehatan kerja pasal 3 (m) menyatakan bahwa salah satu syarat keselamatan 
kerja adalah memproleh keserasian antara tenaga kerja, alat kerja, lingkungan dan 
proses kerja. Berdasarkan hal tersebut maka perlu diperhatikan masalah ergonomi 
yang meliputi jenis pekerjaan, jumlah jam kerja, kesesuaian alat atau mesin 
dengan tenaga kerja. Penerapan prinsip-prinsip ergonomi dalam pelaksanaan 
pekerjaan PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk telah dilaksanakan secara 
optimal. Tenaga kerja tidak merasakan kelelahan yang berarti dengan berlakunya 
jam kerja 8 jam sehari dengan istirahat 1 jam. Dengan pergantian shift setiap dua 
hari sekali dan dua hari libur setelah shift tiga, tenaga kerja akan terhindar dari 
kebosanan dan kelelahan akibat kerja sehingga dapat membantu tenaga kerja 
untuk memulihkan kembali tenaganya. Seluruh proses produksi kecuali bagian 
packing telah menggunakan sistem pengendali yang ada di CCP dengan 
menggunakan sistem komputerisasi sehingga tenaga kerja tidak merasakan beban 
yang berati. Sedangkan di bagian produksi masih banyak dijumpai tumpukan debu 
dan tumpahan debu semen pada lantai kerja dan mesin produksi yang 
dikendalikan dengan sistem penyapuan.  
 
F. P2K3 dan sub P2K3 
( Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja) 
Dalam Undang-Undang No. 01 tahun1970 pasal 10 yang mengatur P2K3 
disebutkan bahwa Menteri Tenaga Kerja berwenang membentuk P2K3 guna 
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mengembangkan kerjasama, saling pengertian dan partisipasi efektif dari 
pengusaha atau pengurus dan tenaga kerja dalam tempat kerja untuk 
melaksanakan tugas dan kewajiban bersama di bidang K3 dalam rangka 
melancarkan usaha produksi. 
Susunan anggota P2K3 sudah sesuai dengan Permenaker No. 05 
/MEN/1996 . Didalam peratuaran tersebnut dinyatakan bahwa ketua P2K3 adalah 
pengurus atau pimpinan puncak dan sekretaris P2K3 adalah ahli K3 sesuai dengan 
peratuaran perundangan yang berlaku. 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk pada tingkat perusahaan dibantu 
oleh Sub P2K3 di tingkat lini, di mana ketua sub P2K3 merupakan wakil lini 
tersebut dalam rapat P2K3. Rapat P2K3 dilakukan minimal 2 kali dalam setahun, 
sedangkan rapat Sub P2K3 dilaksanakan minimal 1 kali sebulan.berdasarkan hasil 
wawancara rapat Sub P2K3 sudah rutin dilaksanakan tiap bulan tetapi untuk rapat 
P2K3 idak dilaksanakan sesuai dengan jadwal yang ditetapakan karena kesulitan 
untuk menghadirkan para Direksi pada saat rapat. 
 
G. Kesiapan Penanganan Keadaan Darurat 
Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. 05/MEN/1996 tentang pedoman 
penerapan dan sistem manajemen K3 dijelasakan bahwa perusahaan harus 
memiliki prosedur untuk menghadapi keadaan darurat atau bencana yang diuji 
secara berkala untuk mengetahui keadaan pada saat kejadian yang sebenarnya.  
Disebutkan pula bahwa perusahaan harus membuat prosedur rencana pemulihan 
tenaga kerja yang mengalami trauma. 
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Mengacu pada peraturan di atas, PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk 
telah membentuk suatu prosedur khusus penanganan keadaan darurat. Dalam hal 
penanganan keadaan daruarat PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk menetapkan 
skala prioritas: 
1. Dekat dengan posisi pabrik 
2. Pertimbangan jarak 
Untuk menunjang kelancaran penanganan maka dilengkapi saran 
komunikasi dan informasi yang lengkap serta melibatkan beberapa bagian. 
Informasi keadaan darurat telah diperlihatkan dan diketahuioleh seluruh tenaga 
kerja maupun umum. 
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BAB V 
KESIMPULAN DAN SARAN 
 
 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan, maka dapat diambil 
kesimpulan bahwa pelaksanaan program Hiperkes dan Keselamatan Kerja di PT. 
Indocement tunggal Prakarsa, Tbk sudah cukup baik. Hal ini dapat dilihat dari: 
1. Pengendalian potensi bahaya di PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk secara 
umum sudah cukup baik, yaitu dengan mengeliminasi, mensubtitusi, 
pengendalian teknis, kontrol administrasi dan dengan alternatif terakhir yaitu 
penggunaan alat pelindung diri.  
2. Dalam upaya pemantauan debu yang telah dilakukan oleh perusahaan sudah 
cukup baik karena didukung oleh peralatan dan personil yang memadai dari 
Hazard Monitoring sehingga kadar debu di dalam maupun disekitar pabrik selalu 
dalam keadaan normal.  
3. Pelaksanaan pengelolaan lingkungan dengan pengolahan limbah baik padat, cair 
maupun gas telah sesuai dengan pedoman penetapan baku mutu lingkungan. 
4. Penerapan SMK3 di perusahaan sudah cukup baik. Hal ini dibuktikan 
denagndiperolehnya sertifikat Bendera Emas dari Departemen Tenaga Kerja 
sejak tahun 2002. diberlakukannya kebijakan di bidang K3LH yang memadai, 
pembentukan institusi K3LH yang didukung oleh tenaga-tenaga profesional serta 
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disusunnya program-progamSMK3LH ynag terpadu dan terarah bahwa 
perusahaan benar-benar memperhatikan masalah K3. 
5. Pelayanan kesehatan di PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk sudah cukup baik 
tidak hanya diberikan padakaryawan tetapi juga diberikan kepada keluarganya 
bahkan mastarakat sekitar lingkungan perusahaan. 
6. PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk tidak memberikan makan siang bagi 
pekerja tetapi pengelolaannya diserahakan kepada pihak luar dengan sistem 
kontrak. Kondisi kantin sudah cukup baik dan memadai dengan jenis makanan 
yang bervariasi yang memenuhi nilai gizi. 
7. Ergonomi di PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk telah diterapkan sesuai 
denagn prinsip-prinsip ergonomi dalam melaksanakan pekerjaan maupun 
menetapkan jam kerja.  
8. PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk telah membentuk P2K3 yang 
keanggotaannya terdiri dari semua plant/divisi manajer. Untuk pelaksanaan rapat 
sub P2K3 rutin dilaksanakan 1 bulan sekali sedangkan untuk rapat P2K3 
pelaksanaanya tidak sesuai dengan jadwal karena adanya kesulitan untuk 
menghadirkan para direksi di tingkat Corporate. 
9. Kesiapan Penanganan Keadaan Darurat telah diterapkan denagn baik. Perusahaan 
telah memiliki prosedur penanganan keadaan darurat, yang dilengakapai dengan 
sarana komunikasi dan informasi yang memadai.  
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B. Saran  
Dari hasil penelitian dan pembahasan dapat disamapaikan beberapa saran, 
antara lain: 
1. peningkatan pemantauan dan pengawasan  secara lebih ketat terhadap pemakaina 
alat pelindung diri baik pada tenaga kerja kontrak maupun bukan, sehingga 
pengawasan akan berjalan lebih efektif dan tidak dijumpai tenag kerja yang tidak 
menggunakan alat peklindung diri. 
2. perlu diupayakan penanganan tumpahan debu yang mengandung pasir silika di 
lantai kerja. 
3. peningkatan rapat sub P2K3 dan rapatP2K3 sehingga dapat terjalin komunikasi 
yang baik antara pihak manajemen tingkat atas dengan karyawan khususnya 
dalam menangani masalah K3. 
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